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Abstract (Basic) : DE 3824734 A 

The system has a read head (7) in an upper part (1) , a read head 
(10) in a lower part (3) and a read head (13) in the bending part (5) . 
The upper part rail (2) has a code carrier (9) read by the read head 
(7) whose output is then sent to the control. Similarly for the lower 
part rail (4) and for the bending part rail (6) . 

A pressure-measuring strip with sensors (18) is located in the 
lower part rail (4) . The sensors send the measured pressure via a cable 
to the control. Similarly for the bending part rail. The detected tool 
configuration can be displayed on a screen along with tool data. 

ADVANTAGE - Protects machine from damage. 
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Elektronisches Werkzeugerkennungssystem 

Die Erf indung betrifft ein elektronisches Werkzeugerken- 
nungssystem fur Schwenkbiegemaschinen. Durch dieses 
System ist es mit Hilfe einer elektronischen Steuerung mog- 
lich. die Werkzeuggeometrie zu erkennen, die Schwenkbie- 
gemaschine gegen Oberbelastung zu schutzen sowie den 
Bediener vor Verletzungen zu bewahren. 
Hierzu werden Lesekopfe (7) und (10) in den Wangen (1) und 
(3) befestigt, die in der Lage sind, Daten der Codetrager (9) 
und (11) zu lesen und an eine Auswerteelektronik weiterzu- 
geben. Die Auswerteelektronik hat die Aufgabe, Fehler bei 
der Werkzeugbestuckung zu erkennen, anzuzeigen und die 
Maschinensteuerung entsprechend zu beeinf lussen. 
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Die Erfindung betrifft ein elektronisches Werkzeug- 
erkennungssystem far einen Biegewerkzeugsatz in fur 
Schwenkbiegemaschinen. 

Es ist bekannt, daB Schwenkbiegemaschinen mit ei- 
nem Biegewerkzeugsatz ausgerustet werden.Es ist fer- 
ner bekannt, daB dieser Biegewerkzeugsatz aus der 
Oberwangenschiene, der Unterwangenschiene und der 
Biegewangenschiene besteht Der Maschinenbediener 
hat die Aufgabe, werkstflckgerechte Werkzeuge in die 
Schwenkbiegemaschine einzusetzen. Bei der falschen 
Auswahl der Werkzeuge kann es zu erheblichen Be- 
schadigungen der Maschine kommen. Es ist ebenso 
moglich, daB es zu Personenschaden durch zerbrechen- 
de Werkzeuge oder Maschinenteile kommt 

Durch falsche Spanndruckeinstellung kann es zu Zer- 
storungen des Werkstuckes und auch der Werkzeuge 
kommen. Es obliegt also nur der Sorgfalt des Einrichters 
Schaden zu verhuten. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein elek- 
tronisches Werkzeugerkennungssystem der eingangs 
erwahnten Art zu schaf fen, das sowohl eine dem Werk- 
zeug zugeordnete exakt definierte Werkzeuggeometrie 
des Werkzeuges in die Steuerung der eingangs erwahn- 
ten Schwenkbiegemaschine ubergibt, und auch in der 
Lage ist, die tatsachlich eingebauten Werkzeuge zu er- 
kennen und somit den Bediener, die Maschine und das 
Werkzeug vor Beschadigungen schutzt 

Diese Aufgabe wird erfindungsmaBig dadurch gelds t, 
daB in den drei Wangen der Schwenkbiegemaschine 
jeweils mindestens ein Lesekopf eingebaut ist In den 
Werkzeugen (Schienen) sind mindestens jeweils ein Co- 
detrager angebracht In diese Codetrager werden au- 
Berhalb der Maschine Daten mittels eines Program- 
miergerates dergestalt eingebracht, daB alle Geometrie- 
daten, die das Werkzeug beschreiben, in einem zum 
Codetrager gehorenden Speicher programmiert wer- 
den. Ebenfalls werden in den gleichen Speicher die zu- 
lassigen Werkzeugbelastungsdaten eingegeben. Eine 
zweckmaBige Ausgestaltung der Erfindung sieht vor, 
den vorerwahnten Codetrager in einen Adapter einzu- 
bringen, der im Werkzeugbereich bei geteilten Werk- 
zeugen eingebaut wird. Mit Hilfe der im Codetrager des 
Adapters gespeicherten Daten ist die Steuerung in Ver- 
bindung mit den in den Schienenaufnahmen erfindungs- 
gemaB vorhandenen Drucksensoren in der Lage, die fur 
den jeweiligen ArbeitsprozeB notwendige Werkzeug- 
konstellation aller drei Wangen zu erkennen. 

In einer weiteren vorteilhaften Ausfuhrung der Erfin- 
dung wird diese Werkzeugkonstellation entweder gra- 
phisch oder durch Zahlenwerte auf einem Bildschirm 
einer elektronischen Steuerung dargestellt 

SchlieBlich sieht eine vorteilhafte Ausgestaltung der 
Erfindung vor, daB in der Biegewange und in der Unter- 
wange Drucksensoren eingebaut sind, welche die beim 
ArbeitsprozeB auftretenden Driicke ermitteln, und bei 
Oberschreitung eines zulassigen Maximalwertes mit 
Hilfe der Steuerung die Schwenkbiegemaschine ab- 
schaltet. 

Der Arbeitsablauf stellt sich wie folgt dar: 
Nach Aufruf eines werkstuckspezifischen Program- 
mes geben die Lesekopfe der drei Wangen, die in den 
Codetragern an einem externen Arbeitsplatz eingege- 
ben Daten an eine zur Schwenkbiegemaschine gehdren- 
den elektronischen Steuerung. In der Steuerung erfolgt 
ein Vergleich zwischen den eingelesenen Daten und den 
werkstuckspezifischen, fur die Biegung erforderlichen 



WerkstQckparametern. Eine Programmfreigabe erfolgt 
erst nach einem positiven Vergleich. Danach kann das 
zu biegende Blech zwischen die Schiene der Oberwange 
und die Unterwange gebracht und geklemmt werden. 
5 Der zum JClemmen erforderliche Klemmdruck wird ent- 
weder Qber einen geeigneten Spindeltrieb oder hydrau- 
lisch mit Zylindern von der Oberwange auf das Blech 
gebracht Die in der Unterwange vorgesehenen Druck- 
sensoren schalten den KJemmvorgang uber die elektro- 
io nische Steuerung ab, sobald er den werkstuckspezifi- 
schen von der Steuerung vorgegeben Wert erreicht hat 
Danach erfolgt der Biegevorgang durch das Schwenken 
der Biegewange. Die Schwenkbewegung der Biegewan- 
ge wird unterbrochen, sobald das von der Steuerung der 
15 Schwenkbiegemaschine vorgegebene Biegemoment 
uberschritten ist 

Weitere Einzelheiten werden anhand von schema- 
tisch dargesteliten Ausfuhrungsbeispielen beschrieben. 

Hierbei zeigt: 

20 Fig. 1 einen Querschnitt durch die Wangen einer 
Schwenkbiegemaschine, die mit Lesekdpfen und Code- 
tragern in Ober- und Unterwange versehen sind 

Fig. 2 einen Querschnitt durch die Wangen einer 
Schwenkbiegemaschine, die mit einem Lesekopf und ei- 
25 nem Codetrager in der Biegewange versehen ist 

Fig. 3 einen Querschnitt durch die Wangen einer 
Schwenkbiegemaschine, die mit Drucksensoren in der 
Unterwange und Biegewange ausgerustet ist 

Fig. 4 einen Querschnitt durch die Oberwange einer 
30 Schwenkbiegemaschine mit einem AdapterstOck an ei- 
ner Mutterschiene. 

Fig. 5 ein Anzeigebeispiel auf einem Bildschirm einer 
elektronischen Steuerung einer Schwenkbiegemaschi- 
ne. 

35 In Fig. 1 sind eine Oberwange (1) mit einer Oberwan- 
genschiene (2X eine Unterwange (3) mit Unterwangen- 
schienen (4) und (4'), eine Biegewange (5) mit Biege- 
schienen (6) und (6') dargestellt In die Oberwange (1) ist 
ein Lesekopf (7) vorzugsweise am Ende der Oberwan- 

40 genschienenaufnahme (8) eingeschraubt Mit einem Ka- 
bel (7') ist der Lesekopf (7) mit einer nicht dargesteliten 
elektronischen Steuerung verbunden. In der Oberwan- 
genschiene (2) ist ein Codetrager (9) oberhalb des Lese- 
kopfes (7) befestigt Beim anlegen einer Spannung an 

45 den Lesekopf (7) liest der Lesekopf (7) die in den Code- 
trager (9) gespeicherten Daten und sendet diese uber 
das Kabel (7') zu der Steuerung. 

Die nicht dargestellte elektronische Steuerung wertet 
die Daten in einem geeigneten Programm aus. 

50 In die Unterwange (3) ist ein Lesekopf (10) vorzugs- 
weise am Ende der Unterwange (3) eingeschraubt Mit 
einem Kabel (10') ist der Lesekopf (10) mit der nicht 
dargesteliten elektronischen Steuerung verbunden. 
In einer Unterwangenschiene (4) sind Auflagestucke 

55 (4') verschiebbar und herausnehmbar angebracht In der 
Unterwangenschiene ist ein Codetrager (11) oberhalb 
des Lesekopfes (10) befestigt. Beim Anlegen einer Span- 
nung an den Lesekopf (10) liest der Lesekopf (10) die in 
dem Codetrager (11) gespeicherten Daten und sendet 

60 diese uber das Kabel (10') zu der elektronischen Steue- 
rung. Diese wertet die Daten in einem geeigneten Pro- 
gramm aus. 

Fig. 2 zeigt einen Querschnitt durch eine Biegewange 
(5) in der mit einem Lesekopfhalter (12) ein Lesekopf 
65 (13) vorzugsweise am Ende der Biegewange (5) einge- 
schraubt ist. Mit einem Kabel (13') ist der Lesekopf (13) 
mit der nicht dargesteliten elektronischen Steuerung 
verbunden. In der geteilten Biegewangenschiene (6) ist 
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ein Codetrager (14) oberhalb des Lesekopfes (13) befe- 
stigt Beitn Anlegen einer Spannung an den Lesekopf 

(13) liest der Lesekopf (13) die in dem Codetrager (14) 
gespeicherten Daten und sendet diese uber das Kabel 
(13') zu der nicht dargestellten elektronischen Steue- 5 
rung. Diese wertet die Daten in einem geeigneten Pro- 
gramm aus. 

Fig. 3 zeigt eine Oberwange (1) mit einer Mutter- 
schiene(15) und einer Klavierschiene (16). Eben falls dar- 
gestellt ist Unterwange (3) mit den Unterwangenschie- 10 
nen (4) und (4') und eine Biegewange (5) mit Biegeschie- 
ne (6) und (6')l In die Unterwangenschiene (4') ist eine 
DruckmeBleiste (17) eingelassen und befestigt In der 
DruckmeBleiste sind in regelmaBigen Abstanden Senso- 
ren (18) angebrachL Die DruckmeBleiste (17) ist durch 15 
MeBleitungen (19) mit der nicht dargestellten elektroni- 
schen Steuerung verbunden. Beim KJemmen eines zu 
biegenden Bleches (20) zwischen der Klavierschiene 
(16) und der Unterwangenschiene (4') entsteht ein 
Klemmdruck, dessen GroBe von den Sensoren (18) er- 20 
kannt und iiber die DruckmeBleiste (17) und den MeB- 
leitungen (19) an die nicht dargestellte Steuerung uber- 
tragen wird. Die Steuerung schaltet bei Erreichen eines 
vorgewahlten Klemmdruckes den KJemmvorgang ab. 
Durch eine sinnvolle Hintereinanderschaltung der Sen- 25 
soren wird die Klemmlange durch ein geeignetes Pro- 
gramm erkannt und gespeichert Beim Schwenken der 
Biegewange (5) mit der Biegeschiene (6) in Pfeilrichtung 
A um einen Drehpunkt B entsteht zwischen dem Blech 

(20) und der Biegeschiene (6) eine Anlagekraft Die Grd- 30 
Be dieser Anlagekraft wird von einem in die Biegeschie- 
ne eingebauten Sensor (18') erkannt und iiber eine nicht 
dargestellte MeBleitung zu der nicht dargestellten elek- 
tronischen Steuerung gesendet Die Steuerung schaltet 

. bei Oberschreitung eines vorbestimmten Drehmomen- 35 
tes den Biege vorgang ab. 

Fig. 4 zeigt einen Querschnitt durch die Oberwange 
(1), in welcher eine Mutterschiene (15) befestigt ist Die 
Mutterschiene (15) hat eine besondere Ausformung, in 
die eine Adapterschiene (21) eingesteckt wird. Die 40 
Adapterschiene (21) wird gegen Herausf alien durch ein 
Klemmstuck (22) gesichert. In der Mutterschiene (15) ist 
ein Lesekopf (23) eingeschraubt. Mit einem Kabel (23') 
ist der Lesekopf (23) mit einer nicht dargestellten elek- 
tronischen Steuerung verbunden. In der Adapterschiene 45 

(21) ist ein Codetrager (24) vor dem Lesekopf (23) befe- 
stigt Beim Anlegen einer Spannung an den Lesekopf 
(23) liest der Lesekopf (23) die im Codetrager (24) ge- 
speicherten Daten und sendet diese durch das Kabel 
(23') zu der nicht dargestellten elektronischen Steue- 50 
rung. Diese wertet die Daten mittels eines geeigneten 
Program ms aus. 

Fig. 5 zeigt ein Anzeigebeispiel einer Werkzeugbele- 
gung einer nicht dargestellten Schwenkbiegemaschine 
auf einem Bildschirm einer elektronischen Steuerung 55 
fOr diese Schwenkbiegemaschine. Die von den Sensoren 
(18) erkannte Klemmlange in Verbindung mit der Co- 
dierung des Codetragers (24) erzeugt durch ein geeigne- 
tes Programm die Darstellung (25) der Anordnung der 
Klavierschienen (16) in der Oberwangel (1). In gleicher eo 
Art und Weise wird die Darstellung (26) der Anordnung 
der Auflagestticke (4') in der Unterwangenschiene (4) 
durch das Programm auf dem Bildschirm der Steuerung 
erzeugt Die Anordnung (27) der geteilten Biegewan- 
genschiene wird durch die Codierung des Codetragers 65 

(14) erkannt und durch das Programm auf dem Bild- 
schirm dargestellt 




734 Al 

4 

PatentansprUche 

1. Elektronisches Werkzeugerkennungssystem fur 
Schwenkbiegemaschinen, dadurch gekennzeich- 
net, daB sich in der Oberwange (1) mindestens ein 
Lesekopf (7) befindet, in der Unterwange (3) sich 
mindestens ein Lesekopf (10) befindet, in der Biege- 
wange (5) sich mindestens ein Lesekopf (13) befin- 
det 

2. Elektronisches Werkzeugerkennungssystem 
nach Anpruch 1. dadurch gekennzeichnet, daB sich 
in der Oberwangenschiene (2) mindestens ein Co- 
detrager (9) befindet, dessen Codierung von dem 
Lesekopf (7) an die Steuerung ubertragen werden 
kann. 

3. Elektronisches Werkzeugerkennungssystem 
nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB sich 
in der Unterwangenschiene (4) mindestens ein Co- 
detrager (11) befindet, dessen Codierung von dem 
Lesekopf (10) an die Steuerung ubertragen werden 
kann. 

4. Elektronisches Werkzeugerkennungssystem 
nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB sich 
in der Biege wangenschiene (6) mindestens ein Co- 
detrager (14) befindet, dessen Codierung von dem 
Lesekopf (13) an die Steuerung ubertragen werden 
kann. 

5. Elektronisches Werkzeugerkennungssystem 
nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB sich 
in der Unterwangenschiene (4) eine DruckmeBlei- 
ste (17) mit Sensoren (18) befindet, wobei die Sen- 
soren den auftretenden Druck uber mindestens ein 
Kabel (19) an die Steuerung ubertragen konnen. 

6. Elektronisches Werkzeugerkennungssystem 
nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet daB sich 
in der Biegewangenschiene (6) mindestens ein 
DruckmeB-Sensor (18') befindet der uber minde- 
stens ein Kabel den auftretenden Biegedruck uber- 
tragen kann. 

7. Elektronisches Werkzeugerkennungssystem 
nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet daB in 
die Oberwange (1) eine Mutterschiene (15) einge- 
setzt werden kann, in der sich mindestens ein Lese- 
kopf (23) befindet 

8. Elektronisches Werkzeugerkennungssystem 
nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB in 
die Mutterschiene (15) mindestens eine Adapter- 
schiene (21) mit mindestens einem Codetrager (24) 
eingesetzt werden kann. 

9. Elektronisches Werkzeugerkennungssystem 
nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Werkzeuggeometriedaten in einer Steuerung er- 
kannt werden. 

10. Elektronisches Werkzeugerkennungssystem 
nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Programmm der Steuerung so organ isiert ist daB 
die Werkzeuganordnung auf einem der Steuerung 
zugehorenden Bildschirm angezeigt werden kann. 

11. Elektronisches Werkzeugerkennungssystem 
nach Anpruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Werkzeugdaten auf einem separaten Anzeigegerat 
steuerungsunabhangig angezeigt werden konnen. 
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